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Abstract of DE1 95451 51 
To form a stencil of plastics film, for application 
of a pattern to a rounded surface, the film (2) is 
heated to be moulded into the shape of the 
surface at the product (1 ) to be patterned. At 
least one opening (6) is made in the shaped 
plastics film (3). A protective layer, of a rubber- 
type material, is applied to at least one side of 
the shaped plastics film (3). The stencil is of 
PVC, polyethylene or polyurethane. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

©Verfahren zur Herstellung einer wiederholt verwendbaren Kunststoffschablone 

<§) Fur die Herstellung einer stetfen Schablone (B) r die 
faltenfrei an einem zu verzierenden, insbesondere sandzu- 
strahlenden Gegenstand (7) mtt vorzugsweise zweifacher 
Krummung aufllegt, wird unter Warmeeinwirkung eine 
Kunststoffolie (2) nach einer Vortage (1) geformt. Nach der 
Erhartung der geformten Folie (3) werden dem gewunschten 
Muster entoprechende Offnungen (8) in der Folie (3) herge- 
stellt. Zur Erhdhung der Standzett gegen die Sandstrahlen 
kann die geformte Folie (3) schlleBlich oberflSchenbeschich- 
tet werden. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
einer wiederholt verwendbaren Kunststoffschablone 
fur die Anbringung einer Musterung auf einer Flache 
eines Gebrauchsgegenstandes, wobei die Schablone zu- 
mindest eine Offnung aufweist 

Fur die Herstellung von Mastern auf Gebrauchsge- 
genstanden, beispielsweise fur das Sandstrahlen von 
Glasgegenstanden, beschreibt die FR-A 2 676 970 die 
I Verwendung einer aus einem thermoplastischen Elasto- 
| mer, wie PVC oder Polyethylen, spritzgegossenen Scha- 
v blone, die der Form des Gegenstandes zumindest im 
Bereich der herzustellenden Verzierung angepaBt ist 
Die fiir die Herstellung der Musterung in der Schablone 
auszubildenden Offnungen werden in der SpritzgieB- 
form ausgespart, so daS die Herstellung der Schablone 
relativ aufwendig ist, und der Feinheit der Musterung 
Grenzen gesetzt sind. 

Aus der GB-A 1 237 921 ist eine Schablone bekannt, 
die aus einer Offnungen aufweisenden Kunststoffolie, 
beispielsweise aus Polyurethan, besteht Die Offnungen 
konnen in flachem Zustand der Folie ausgestanzt wer- 
den. Die Folie wird auf einem diinnen Metallblech ange- 
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eine hohe Standzeit fiir eine Sands trahlbearbeitung zu 
erreichen, ist in einer weiteren Ausfuhrung vorgesehen, 
daB als Schutzschicht an der Nichtanlageseite der Scha- 
blone eine sandstrahlbestandige Beschichtung auf die 
Kunststof folie aufgebracht wird. Geeignete Beschich- 
tungen sind an sich bekannt, beispielsweise die erwahn- 
ten Urethanelastomere, oder andere insbesondere gum- 
miartige Mischungen. Somit konnen eine Vielzahl von 
gleichen Gegenstanden rasch und einfach mit derselben 
Musterung versehen werden. 

Je nach der Form des Gegenstandes bedeckt die 
Schablone einen mehr oder minder groBen Teil der 
Oberflache, so umfaBt sie beispielsweise bei zweifach 
gekriimmten Glasern etwa die Halfte des Umfanges. 
Beispiele dafiir sind Romer, Cognacschwenker und an- 
dere tulpenformige Glaser. 

Die Erfindung wird nachstehend in einem ersten Aus- 
fuhrungsbeispiel anhand der Figuren der beiliegenden 
Zeichnung naher beschrieben, ohne darauf beschrankt 
zu sein. Diese zeigen in Fig, 1 die Formgebung der Folie 
von einer Vorlage und Herstellung der Offnungen, und 
in Fig, 2 die fertige Schablone bereit fur die Anwen- 
dung. 

Eine Vorlage 1 eines Gegenstandes 7, beispielsweise 



ordnet, in dem jeweils geringfugig groBere Offnungen 25 ein tulpenfdrmiges Weinglas weist einen gebauchten 



vorgesehen sind und das in die benotigte Form gebracht 
ist. Dabei werden einige Bereiche der Folie mehr ge- 
streckt als andere Bereiche. Als Schutz des Metallble- 
ches gegen die Sandstrahlen ist die Schablone auBensei- 
tig mit einem Oberzug, beispielsweise aus einem Uret- 
hanelastomer, beschichtet 

Die Aufgabe der Erfindung liegt nun in der preiswer- 
ten Herstellung einer mehrfach einsetzbaren Schablone 
zur vollstandigen oder teilweisen Bedeckung des mit 
einer Musterung zu versehenden Gegenstandes beliebi- 
ger Formgebung. Eine weitere Aufgabe der Erfindung 
liegt in der Herstellung feinster Offnungen, beispiels- 
weise Schriften mit einer Hohe von beispielsweise drei 
Millimetern. 

Ein erstes erfindungsgemaBes Verfahren zur Herstel- 
lung einer mehrfach verwendbaren zumindest in einer 
Richtung gekrQmmten Kunststoffschablone ist dadurch 
gekennzeichnet, daB eine Kunststoffolie unter Warme- 
einwirkung in die Form des Gegenstandes gebracht 
wird, daB in der geformten Kunststoffolie die zumindest 
eine Offnung hergestellt wird, und daB vorzugsweise 
zumindest an einer Seite der Kunststoffolie eine Schutz- 
schicht aufgebracht wird. Die geformte Kunststoffolie 
stellt somit ein begrenzt eigensteifes Gebilde dar, das 
von einem der zu verzierenden Gegenstande selbst oder 
einer Positivform des Gegenstandes abgeformt ist. Als 
Folie eignet sich insbesondere eine herkommliche 
Schrumpf- bzw. Tiefziehfolie. Urn besonders feine Mu- 
sterungen, kleine Schriften, usw. erzielen zu konnen, ist 
vorzugsweise vorgesehen, daB jede Offnung mittels ei- 
nes handgefiihrten Fraswerkzeuges hergestellt wird. 

Ein weiteres erfindungsgemaBes Verfahren wird zur 
Herstellung von ebenen Kunststoffschablonen mit Off- 
nungen fiir besonders feine Musterungen, kleine Schrif- 
ten, usw. eingesetzt, und ist dadurch gekennzeichnet, 
daB die Offnungen mittels eines handisch gefiihrten Fra- 
sers in einer Kunststoffolie hergestellt werden, und daB 
vorzugsweise zumindest an einer Seite der Kunststoff- 
folie eine Schutzschicht aufgebracht wird. 

Durch das Ausfrasen der Offnungen per Hand kon- 
nen sowohl bei flachen als auch bei gekriimmten Foiien 
alle kunstlerischen und handwerklichen Effekte einer 
Einzeldekoration der Gegenstande erzielt werden. Um 
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Kelch, einen Stiel und eine Bodenplatte auf, wobei im 
wesentlichen nur in zwei Richtungen gekriimmte Fla- 
chenbereiche vorliegen. Fiir die Herstellung einer Scha- 
blone 5, die fur die Musterung von vielen derartigen 
Gegenstanden 7 einsetzbar ist, wird eine ebene Folie 2, 
insbesondere eine Schrumpffolie, unter Warmeeinwir- 
kung in die der Vorlage 1 entsprechende Form ge- 
bracht Nach dem Erkalten wird die geformte Folie 3, 
die durch die Abformung der gekriimmten Flachen eine 
bestimmte Eigensteife aufweist, mit den Offnungen 6 
versehen. Wenn der Gegenstand ebene, zu bemusternde 
Flachen aufweist, ist die vorherige warmeunterstutzte 
Formgebung der Folie nicht notwendig, sondern sie 
kann unmittelbar mit den Offnungen 6 versehen wer- 
den. 

Fiir die Herstellung von Offnungen 6 fur beliebige, 
insbesondere feinstrichige Musterungen, kleine Be- 
schriftungen und sehr zarte Muster mit diinnen Zwi- 
schenstegen, wird die ebene Folie 2 oder die Vorgeform- 
te Folie 3 mittels eines handgefiihrten Frasers 4 bearbei- 
tet Das Ausfrasen per Hand laBt dem Hersteller der 
Offnungen beliebige kunstlerische Freiheit, und stellt 
eine das Material nur gering beanspruchende Vor- 
gangsweise dar. Offnungen 6 fiir ein grobes, groBflachi- 
ges Muster konnen aus der vorgeformten, eigensteifen 
Folie 3 gegebenenfalls auch ausgeschnitten werden. 

Die Schablone 5 laBt sich fur Musterungen, Verzie- 
rungen, Dekorationen od. dgl. in verschiedenen Herstel- 
lungstechniken einsetzen. Insbesondere fiir die Anwen- 
dung der Schablone 5 zum Sandstrahlen einer Vielzahl 
gleicher Gegenstande wird die mit den Offnungen 6 
versehene Folie 3 an der AuBenseite, also an der Seite, 
die nicht am Gegenstand 7 anliegt, mit einer Schutz- 
schicht aus einem gummiartigen Material iiberzogen. 
Derartige Schablonen 5 konnen etwa 1000-mal verwen- 
det werden. 

Patentanspruche 



65 1. Verfahren zur Herstellung einer wiederholt ver- 
wendbaren Kunststoffschablone (5) fur die Anbrin- 
gung einer Musterung auf einer zumindest in einer 
Richtung gekriimmten Flache eines Gebrauchsge- 
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genstandes (1), wobei die Schablone (5) zumindest 
eine der Musterung entsprechende Offnung (6) auf- 
weist, dadurch gekennzeichnet, daB eine Kunst- 
stoffolie (2) unter Warmeeinwirkung in die Form 
des Gegenstandes (1) gebracht wird, daB in der 5 
geformten Kunststoffolie (3) die zumindest eine 
Offnung (6) hergestellt wird, und daB vorzugsweise 
zumindest an einer Seite der Kunststoffolie (3) eine 
Schutzschicht aufgebracht wird. 

2. ^ Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 10 
zeichnet, daB jede Offnung (6) mittels eines han- 
disch gefuhrten Frasers (4) hergestellt wird. 

3. Verfahren zur HersteJJung einer wiederholt ver- 
wendbaren Kunststoffschablone (5) fur die Anbrin- 
gung einer Musterung auf einer Flache eines Ge- 15 
brauchsgegenstandes (12), wobei die Schablone (5) 
der Musterung entsprechende Offnungen (6) auf- 
weist, dadurch gekennzeichnet, daB die Offnungen 
(6) mittels eines handisch gefuhrten Frasers in einer 
Kunststoffolie (2, 3) hergestellt werden, und daB 20 
vorzugsweise zumindest an einer Seite der Kunst- 
stoffolie (2, 3) eine Schutzschicht aufgebracht wird 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB als Schutzschicht an der Nicht- 
anlageseite der Schablone (5) eine sandstrahlbe- 25 
standige Beschichtung auf die Kunststoffolie (2, 3) 
aufgebracht wird. 
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